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@ Einspritzventil 

(g) Es wird ein Einspritzventil (1), insbesondere fur eine 
Brennkraftmaschine, mit einem Dusenkorper (4), in dem 
eine Dusennadel (5) axial verschiebbar gefuhrt ist, be- 
schrieben. Weiter ist ein zumindest einteiliger Haltekorper 
(33) vorgesehen, in welchem Mittel zur Betatigung der 
Dusennadel (5) angeordnet sind. Es wird vorgeschlagen, 
dafJ der Dusenkorper (4) Mittel (20, 30, 31) aufweist, wel- 
che mit einem Haltewerkzeug zum Halten des Dusenkor- 
pers (4) in einer definierten Position gegenuber dem Hal- 
tekorper (33) wahrend einer Montage korrespondieren 
(Figur2). 
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* * • 

Beschrd^fc 

Stand der Technik 

* 

[0001] Die Erfindung geht von einem Einspritzventil, ins- 5 
besondere fur eine Brennkraftmaschine eines Kraftfahrzeu- 
ges, gemaB der im OberbegrifF des Patentanspruches 1 naher 
definierten Art aus. 

[0002] Aus der Praxis bekannte Einspritzventile werden 
insbesondere in Verbindung mit Common-Rail-Speicherein- 10 
spritzsystemen flir Dieselbrennkraftmaschinen eingesetzt, 
wobei diese im aUgemeinen einen Dusenkorper umfassen, 
in welchem eine Dusennadel axial verschiebbar gefuhrt isL 
Ein in einem Brennraum der Brennkraftmaschine angeord- 
netes Ende des Dusenkorpers ist mit Offnungen versehen, 15 
iiber welche bei geoffnetem Einspritzventil Kraftstoff in den 
Brennraum eingespritzt wird. Diese Offnungen, deren An- 
zahl vorzugsweise zwischen zwei bis acht Offnungen be- 
tragt, werden mittels der Dusennadel angesteuert, wobei die 
Offnungen in Einbaulage des Einspritzventiles derart ange- 20 
ordnet sind, daB ein definierter Einspritzwinkel und damit 
eine definierte Einspritzrichtung gewahrleistet sind. Dabei 
ist besonders von Interesse, daB eine ebenfalls in den Brenn- 
raum ragende Gluhkerze nicht direkt von dem Einspritzven- 
til mit KraftstofT benetzt wird. 25 
[0003] Zur Ansteuerung der Dusennadel ist eine ventilar- 
tig ausgebildete Betatigungsvorrichtung vorgesehen, die in 
einem sogenannten Haltekorper angeordnet ist. Dabei ist es 
haufig vorgesehen, daB die Betatigungsvorrichtung eine pie- 
zoelektrische Aktuator-Einheit aufweist, die zu einer 30 
axialen Verschiebung eines ersten Kolbens, eines sogenann- 
ten Stellkolbens, dient. Die axiale Verschiebung wird auf ei- 
nen zweiten Kolben, einen sogenannten Betatigungskolben, 
ubertragen, wobei zwischen den beiden Kolben ein hydrau- 
lischer Koppler angeordnet ist. Der Koppler dient zum einen 35 
fiir eine StellwegvergroBerung der piezoelektrischen Aktua- 
tor-Einheit und zum anderen, um einen durch Temperatur- 
unterschiede bewirkten Langenausgleich vomehmen zu 
konnen. 

[0004] Uber den Betatigungskolben kann, ein Ventil- 40 
schlieBglied angesteuert werden, wobei in Abhangigkeit ei- 
ner Stellung des VentilschlieBgliedes Druckanderungen in 
einem sogenannten Ventilsteuerraum erzeugt werden kon- 
nen. Die Druckanderungen in dem Ventilsteuerraum fuhren 
zu einer axialen Verschiebung der Dusennadel, wodurch 45 
wiederum die zu dem Brennraum der Brennkraftmaschine 
fuhrenden Offnungen freigegeben bzw. verschlossen wer- 
den. 

[0005] Zu einer Fixierung und einer Justiemng des Ein- 
spritzventiles in einem Zylinderkopf der Brennkraftma- 50 
schine weist der Haltekorper im aUgemeinen sogenannte 
Schlusselfl achen auf. In eingebautem Zustand des Einspritz- 
ventiles in dem Zylinderkopf der Brennkraftmaschine die- 
nen die Schlusselflachen als Markierung fur eine Orientie- 
rung bzw. Ausrichtung der an dem Dusenkorper vorgesehe- 55 
nen Einspritzoffnungen. Damit wahrend der Montage ein 
definierter Einspritzwinkel eingestellt werden kann, ist es 
erforderlich, daB der Haltekorper und der Dusenkorper eine 
definierte Orientierung zueinander aufweisen. Zur Gewahr- 
leistung der definierten Orientierung des Haltekorpers und 60 
des Dusenkorpers zueinander ist es bislang vorgesehen, die 
beiden Bauteile iiber Zentrierstifte wahrend der Montage 
exakt zueinander zu positionieren. 

[0006] Der Dusenkorper ist uber eine Dusenspannmutter, 
welche als eine Art tiberwurfmutter ausgebildet ist, mit dem 65 
Halter fest verschraubt, wobei sich beim Anziehen der Du- 
senspannmutter durch die auftretenden Reibkrafte ein Dreh- 
moment ergibt, durch das die vorgesehenen Zentrierstifte 
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verformt oder gegebene^^k abgeschert werden konnen. 
Durch dieses wahrend ^^^lontage des Einspritzventiles 
auftretende Problem ist nachteilhafterweise die gewiinschte 
Orieritierung des Dusenkorpers zu dem Haltekorper nicht si- 
cher gewahrleistet. 

[0007] Des weiteren verringern die Zentrierstiftbohrungen 
die Hochdruckfestigkeit des Dusenkorpers, was sich insbe- 
sondere bei Common-Rail-Einspritzventilen, in welchen 
Driicke bis zu 1,5 kbar herrschen, negativ auswirken kann. 
Auch verursachen Bohrungstoleranzen der die Zentrierstifte 
aufnehmenden Bohrungen eine ungenaue Winkelzentrie- 
rung von Dusenkorper und Haltekorper. 

Vorteile der Erfindung 

[0008] Das Einspritzventil nach der Erfindung mit den 
Merkmalen nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1, 
bei welchem der Dusenkorper Mittel aufweist, welche mit 
einem Werkzeug zum Halten des Dusenkorpers in einer de- 
finierten Position gegenuber dem Halter wahrend einer 
Montage korrespondieren, hat demgegenuber den Vorteil, 
daB fur eine Winkelorientierung bzw. Winkelzentrierung des 
Dusenkorpers gegenuber dem Haltekorper die in der Praxis 
verwendeten Zentrierstifte entfallen, da der Dusenkorper 
mittels eines an dem Dusenkorper ansetzbaren Haitewerk- 
zeuges gegenuber dem Haltekorper in einer gewiinschten 
bzw. definierten Position gehalten werden kann. 
[0009] Durch den Wegfall der Zentrierstifte zwischen dem 
Dusenkorper und dem Halter bzw. einer in dem Halter ange- 
ordneten Drosselplatte erhalt der Dusenkorper aufgrund der 
nicht mehr erforderiichen Bohrungen in einer dem Halter 
zugewandten Stirnflache des Dusenkorpers eine hohere 
Druckfestigkeit. Dariiber hinaus werden die Herstellkosten 
eines Einspritzventiles durch den Wegfall der teuren Zen- 
trierstifte in vorteilhafter Weise gesenkt. 
[0010] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform des 
Einspritzventils nach der Erfindung ist als Mittel zum An- 
grifT eines Haltewerkzeugs mindestens eine plane Fiache 
vorgesehen, die am Umfang des Dusenkorpers angeordnet 
ist. Eine derartige Fiache bietet eine einfache Moglichkeit 
zum Angriff eines korrespondierend ausgebildeten Halte- 
werkzeugs mit mindestens einer entsprechenden, an der pla- 
nen Fiache angreifenden Nase. Beispielsweise kann der Du- 
senkorper zwei an gegeniiberliegenden Seiten angeordnete 
plane Flachen aufweisen. 

[0011] Eine Ausfuhrungsform mit nur einer planen Fiache 
bietet aber demgegenuber den Vorteil, daB die Gefahr gering 
ist, den Dusenkorper gegenuber dem Haltekorper um 180° 
zu verdrehen, was zu einer Fehlorientierung fuhren und das 
Einspritzventil unbrauchbar machen wiirde. 
[0012] Es ist aber auch denkbar, den Dusenkorper an sei- 
ner Umfangsflache mit mindestens einer Nut oder einer 
sacklochartigen Bohrung zu versehen, in welche ein ent- 
sprechendes Haltewerkzeug eingreifen kann. 
[0013] Der Dusenkorper und der Haltekorper konnen iiber 
eine Dusenspannmutter miteinander verbunden sein. In der 
Regel weist der Dusenkorper in dem Bereich, der von der 
Dusenspannmutter iiberdeckt wird, eine erhohte Wandstarke 
auf. Um die Hochdruckfestigkeit des Dusenkorpers nicht zu 
beeintrachtigen, sind die Mittel zum Angriff des Haltewerk- 
zeugs vorteilhafterweise in diesem Bereich ausgebildet, so 
daB sie von der Dusenspannmutter zumindest teilweise 
iiberdeckt sein konnen. Damit ist das Druckhaltevermogen 
des erfindungsgemaBen Einspritzventils mit den Mitteln 
zum Angriff des Haltewerkzeugs, welche beispielsweise als 
angeschliffene Flachen ausgebildet sein konnen, gewahrlei- 
stet. 

[0014] Wenn die Mittel zum Angriff eines Zentrierwerk- 
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zeugs als mindestens eine pl^^fclache ausgebildet sind, 
kann der Diisenkorper gegenu^^Bm Haltekorper in vor- 
teilhafter Weise so ausgerichtet sein, daB diese Flache paral- 
lei zu Schlusselflachen des Haltekorpers angeordnet ist. Es 
ist aber auch jede andere Orientierung denkbar, die eine pro 5 
blemlose Zentrierung ermoglicht. 

[0015] Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen 
des Gegenstandes nach der Erfindung ergeben sich aus der 
Beschreibung, der Zeichnung und den Patentanspriichen. 

10 

Zeichnung 

[0016] Zwei Ausfuhrungsbeispiele eines Einspritzventiles 
nach der Erfindung sind in der Zeichnung schematisch ver- 
einfacht dargestellt und werden in der nachfolgenden Be- 15 
schreibung naher erlautert. Es zeigen 
[0017] Fig. 1 einen schematisierten Langsschnitt durch 
ein Einspritzventil; 

[0018] Fig. 2 einen schematisierten Langsschnitt durch 
eine weitere Ausfuhrungsform eines Einspritzventiles; 20 
[0019] Fig. 3 einen Ausschnitt des Einspritzventiles nach 
Fig. 2 gemaB dem in Fig. 2 gekennzeichneten Bereich HI in 
einer vergroBerten Einzeldarstellung; 
[0020] Fig. 4 einen Ausschnitt des Einspritzventiles nach 
Fig. 2 gemaB dem in Fig. 2 gekennzeichneten Bereich IV in 25 
einer vergroBerten Darsteliung; 

[0021] Fig. 5 einen Ausschnitt des Einspritzventiles nach 
Fig. 1 gemaB dem in Fig. 1 gekennzeichneten Bereich V in 
einer vergroBerten Darsteliung zusammen mit einem Halte- 
werkzeug: 30 
[0022] Fig. 6 einen vereinfachten Querschnitt durch das 
Einspritzventil nach den Fig. 1 und 5 entlang der Linie IV- 
IV in der Fig. 5; 

[0023] Fig. 7 eine vereinfachte Darsteliung eines Halte- 
werkzeugs im Langsschnitt, und 35 
[0024] Fig. 8 eine Draufsicht auf das Haltewerkzeug der 
Fig. 7 gemaB dem Pfeil Vm in Fig. 7. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

40 

[0025] In Fig. 1 und Fig. 2 ist jeweils ein Einspritzventil 1 
dargestellt, rnittels welchem vorzugsweise eine Kraftstof- 
feinspritzung in eine Dieselbrennkraftmaschine durchge- 
fuhrt wird. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit werden in 
den Fig. 1 und 2 fur funktionsgleiche Bauteile die gleichen 45 
Bezugszeichen gewahlt. 

[0026] Das Einspritzventil 1 umfaBt jeweils eine Ventil- 
steuereinheit 2 und eine Duseneinheit 3 mit einem Diisen- 
korper 4, in dem eine Dusennadel 5 axial verschiebbar ange- 
ordnet ist. An einem freien Ende 6 des Dusenkorpers 4 sind 50 
mehrere Einspritzoffhungen 7 vorgesehen, wobei in den 
Schnittdarstellungen gemaB den Fig. 1 und 2 nur eine Ein- 
spritzoffnung 7 dargestellt ist. Uber die Einspritzoffnungen 
7 wird Kraftstoff in einen nicht naher dargestellten Brenn- 
raum der Dieselbrennkraftmaschine eingespritzt. In Abhan- 55 
gigkeit der Lage der Dusennadel 5 sind die Einspritzoffnun- 
gen 7 entweder geoffnet oder verschlossen. Das bedeutet, 
daB uber die axiale Lage der Dusennadel 5 ein Einspritzvor- 
gang ausgelost bzw. gestoppt wird. 

[0027] Die Dusennadel 5 wird uber die Ventilsteuereinheit 60 
2 des Einspritzventiles 1 betatigt, wobei die Ventilsteuerein- 
heit 2, wie in Fig. 1 dargestellt, einen mit sogenannten 
Schlusselflachen 32 versehenen Haltekorper 33 sowie ein 
sich an den Haltekorper 33 in axialer Richtung anschlieBen- 
des Gehauseteil 34 aufweist. Das Gehauseteil 34, der Halte- 65 
korper 33 und der Diisenkorper 4 sind gemaB der Ausfuh- 
rungsform des Einspritzventiles 1 nach Fig. 1 uber eine Dii- 
senspannmutter 8 in axialer Richtung rniteinander ver- 
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spannt. Die Diisenspann^^fcr 8 liegt mit einem in der Fig. 
5 naher dargestellten Ri^^pd 35 an einer Schulter 36 des 
Dusenkorpers 4 an und ist uber ein Gewinde 37 an dem Hal- 
tekorper 33 fixiert. Die Schulter 36 und/oder die an der 
Schulter 36 anliegende Rache des Bundes 35 der Diisen- 
spannmutter 8 kann mit einem Gleitmaterial, beispielsweise 
Teflon, beschichtet sein, so daB beim Anziehen der Dusen- 
spannmutter 8 nur ein geringes Drehmoment auf den Diisen- 
korper ubertragen wird. 

[0028] In dem Haltekorper 33 der Ventilsteuereinheit 2 
sind ein piezoelektrischer Aktor 38 sowie ein mit dem pie- 
zoelektrischen Aktor 38 verbundener, sogenannter Stellkol- 
ben 39 angeordnet. Der piezoelektrische Aktor 38 ist uber 
elektrische Leitungen 40 mit einer hier nicht dargestellten 
Ventilsteuerung verbunden. 

[0029] Der Steilkolben 39 wirkt uber einen hydraulischen 
Koppler 41 mit einem sogenannten Betatigungskolben 16 
zusammen, welcher in dem Gehauseteil 34 gefuhrt ist und 
mit einem VentilschlieBglied 18 zusammenwirkt. Das Ven- 
tilschlieBglied wirkt wiederum mit einem Venulsitz 19 zu- 
sammen. 

[0030] Durch Betatigung des VentilschlieBgliedes 18 rnit- 
tels des piezoelektrischen Aktors 38 ist das Druckniveau in 
einem sogenannten Ventilsteuerraum 20 einstellbar, der zum 
einen von einem Federteller 21, in welchem eine Zulauf- 
drossel 23 und eine zu der Ventilsteuereinheit 2 abfiihrende 
Ablaufdrossel 24 ausgebildet sind, und zum anderen von ei- 
nem Ventilsteuerkolben 22, welcher mit der Dusennadel 5 
eine Baueinheit bildet und axial verschiebbar in dem Feder- 
teller 21 aufgenommen ist, begrenzt ist. Ein axialer Versatz 
des Ventilsteuerkolbens 22 und damit der Dusennadel 5 
kann uber eine Anderung des Druckniveaus in dem Ventil- 
steuerraum 20 eingestellt werden. 

[0031] Die Zulaufdrossel 23 verbindet einen Hochdruck- 
raum 25, in welchem zur Einspritzung in den Brennraum der 
Brennkraftmaschine vorgesehener Kraftstoff enthalten ist, 
mit dem Ventilsteuerraum 20. Ein Einspritzvorgang uber die 
an dem Ende 6 der Duseneinheit 3 angeordneten Offnungen 

7 wird rnittels der Ventilsteuereinheit 2 festgelegt. 

[0032] Bei der Ausfuhrung des Einspritzventiles gemaB 
Fig. 2 liegt die Dusenspannmutter 8 mit einem eine Innen- 
flache 9 der Dusenspannmutter 8 uberragenden Bund 10 an 
einem in einer Nut 11 des Dusenkorpers 4 angeordneten 
Sprengring 12 an. Durch diese konstruktive Ausgestaltung 
wird mit zunehmendem Schraubweg der Dusenspannmutter 

8 an dem Haltekorper 33 eine axiale Vorspannkraft uber den 
Sprengring 12 auf den Diisenkorper 4 und eine an dem Dii- 
senkorper 4 anliegende Drosselplatte 13 ubertragen. 
[0033] Zum Verschrauben der Dusenspannmutter 8 mit 
dem Halter sind an einer dem Diisenkorper 4 zugewandten 
Stirnseite 14 mehrere Quernuten 15 vorgesehen, in welche 
mit einem Montagewerkzeug eingegriffen werden kann, so 
daB die Dusenspannmutter 8 in einfacher Art und Weise auf 
den Halter aufgeschraubt werden kann. Durch die Ausge- 
staltung der Dusenspannmutter 8 mit den Quernuten 15 ist 
lediglich im Bereich der Quernuten 15 eine groBere Materi- 
alansammlung der Dusenspannmutter 8 erforderlich, so daB 
die Dusenspannmutter 8 nach der Erfindung mit einer erheb- 
lich geringeren Wands tarke ausgebildet werden kann, als 
dies bei den aus der Praxis bekannten Einspritzventilen der 
Fall ist. 

[0034] Dariiber hinaus besteht auch die Moglichkeit, die 
Dusenspannmutter 8 als ein Tiefziehteil herzustellen, wo- 
durch die Fertigungskosten eines Einspritzventiles insge- 
samt weiter gesenkt werden konnen. 

[0035] Ein Druckniveau in dem Ventilsteuerraum 20 ist 
durch eine Betatigung des VentilschlieBgliedes 18 uber den 
piezoelektrischen Aktuator 38 einstellbar, der von dem Fe- 



derteUer 21, dem VentilsteuerJ^^n 22 und der Drossel- 
platte 13 begrenzt ist. Der VerS^Perkolben 22 bildet mit 
der Diisennadel 5 eine Baueinheit aus und ist in dem Feder- 
teller 21 axial verschiebbar ausgefiihrt. Auch hier wird ein 
axialer Versalz des Ventilsteuerkolbens 22 und darnit der 5 
Diisennadel 5 iiber eine Anderung des Druckniveaus in dem 
Ventilsteuerraum 20 eingestellt. 

[0036] Ein Einsprilzbeginn, eine Einspritzdauer und eine 
Einspritzmenge wird mittels der Ventilsteuereinheit 2 fest- 
gelegt, wobei die Einspritzmenge iiber die am Ende 6 der 10 
Duseneinheit 3 angeordneten Einspritzoffnungen 7 in den 
Brennraum abgegeben wird. 

[0037] In der Drosselplatte 13 ist die Zulaufdrossel 23 und 
die Ablauf drossel 24 ausgebildet, wobei die Zulaufdrossel 
23 den Hochdruckraum 25, in welchem zur Einspritzung in 15 
den Brennraum der Brennkraftmaschine vorgesehener 
Kraftstoff enthalten ist, mit dem Ventilsteuerraum 20 ver- 
bindet. Wird das VentilschlieBglied 18 des Einspritzventiies 
1 gemaB der Fig. 1 und der Fig. 2 mittels des piezoelektri- 
schen Aktors 38 betatigt, stromt Kraftstoff aus dem Ventil- 20 
steuerraum 20 iiber die Ablaufdrossel 24 ab, wodurch der 
Druck in dem Ventilsteuerraum 20 reduziert wird und der 
Ventilsteuerkolben 22 in Richtung der Drosselplatte 13 ver- 
schoben wird. Die mit dem Ventilsteuerkolben 22 in Verbin- 
dung stehende Diisennadel 5 hebt dabei von einem im Be- 25 
reich der Einspritzoffnungen 7 vorgesehenen Ventilsitz 26 
im Inneren des Dusenkorpers 4 ab, so daB die zu dem Brenn- 
raum fuhrenden Einspritzoffnungen 7 freigegeben werden 
und Kraftstoff in den Brennraum eingespritzt wird. 
[0038] Wenn eine Betatigung des VentilschlieBgliedes 18 30 
durch den piezoelektrischen Aktor 38 abgebrochen wird, 
schlieBt das VentilschlieBglied 18 den Ablauf iiber die Ab- 
laufdrossel 24, und der Druck in dem Ventilsteuerraum 20 
entspricht wieder dem Druck des Hochdruckraumes 25, so 
daB die Diisennadel 5 aufgrund der Federkraft der Feder 27 35 
wieder an dem Ventilsitz 26 zum Anliegen kommt und der 
Einspritzvorgang beendet ist. 

[0039] Der Diisenkorper 4 weist in einem ersten verdick- 
ten Bereich 28 eine plane Flache 29 auf, welche ein soge- 
nanntes Mittel bzw. eine Halteflache ausbildet, die zum An- 40 
setzen eines Haltewerkzeuges wahrend einer Montage des 
Einspritzventiies 1 dient. 

[0040] An einem Absatz, der einen tJbergang von dem 
verdickten Bereich 28 des Diisenkorpers 4 zu einem zwei- 
ten, schlankeren Bereich 29 des Diisenkorpers 4 bildet, 45 
weist der Diisenkorper 4 eine Stirnflache 30 auf, welche als 
eine ringformige Flache ausgebildet ist. Die Stirnflache 30 
dient als Angriffs flache fur ein Haltewerkzeug wahrend der 
Montage des Einspritzventiies 1. Der Diisenkorper 4 wird in 
einer gewiinschten Position gegeniiber dem Haltekorper po- 50 
sitioniert und anschlieBend wird das Haltewerkzeug auf die 
Stirnflache 30 aufgesetzt. Dann wird der gesamte Verbund 
des Einspritzventiies 1 iiber das Haltewerkzeug mit einer 
hohen axialen Kraft beaufschlagt, wobei der Verbund vor- 
zugsweise mit einer axialen Kraft in einem Bereich von 55 
40 kN bis 60 kN vorgespannt wird. AnschlieBend wird die 
Dusenspannmutter 8 auf den Haltekorper 33 aufgeschraubt, 
bis die Dusenspannmutter 8 eine axiale Vorspannkraft auf 
den Verbund aufbringt, die eine Bewegung des Diisenkor- 
pers 4 gegeniiber dem Haltekorper verhindert. 60 
[0041] Um die hohe axiale Vorspannkraft durch das an der 
Stirnflache 30 angreifende Haltewerkzeug zu reduzieren, ist 
es vorteilhaft, in die Stirnflache 30 eine Bohrung 31 einzu- 
bringen, in der ein Zapfen eines Haltewerkzeuges eingreift, 
so daB eine Verdrehung des Diisenkorpers 4 gegeniiber dem 65 
Haltekorper 33 wahrend der Montage der Dusenspannmut- 
ter 8 wirkungsvoll vermieden wird. Darnit wird die Verdre- 
hung des Diisenkorpers 4 gegeniiber dem Haltekorper 33 
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nicht allein iiber einen R^^MuB zwischen dem Diisenkor- 
per 4 und der Drosselpll^^i verhindert, sondem der Dii- 
senkorper 4 wird zusatzlich oder sogar alleine uber einen 
FormschluB zwischen dem Diisenkorper 4 und einem Halte- 
werkzeug gehalten. 

[0042] In der Fig. 3 ist die abgeflachte bzw. plane Flache 
29 im Detail gemaB dem in Fig. 2 gekennzeichneten Bereich 
III dargestellt und Fig. 4 zeigt die Quernuten 15 in einer Ein- 
zeldarstellung gemaB dem in Fig. 2 gekennzeichneten Be- 
reich IV. 

[0043] Selbstverstandlich liegt es im Ermessen des Fach- 
mannes, den Diisenkorper 4 ohne die plane Flache 29 und 
die Bohrung 31 auszubilden, so daB eine Montage des Ein- 
spritzventiies 1 lediglich iiber einen Angriff eines Halte- 
werkzeuges an der Stirnflache 30 erfolgt. Daruber hinaus 
kann der Diisenkorper 4 mit der Stirnflache 30 in Kombina- 
tion mit der Bohrung 31 ausgebildet sein. 
[0044] In einer weiteren, hiervon abweichenden Ausge- 
staltung des Diisenkorpers 4 kann dieser lediglich mit der 
planen Flache 29 ausgefuhrt sein, wobei die Stirnflache 30 
lediglich durch einen phasenartigen Obergang zwischen 
dem verdickten Bereich 28 und dem schmalen Bereich 29 
des Ventilkorpers 4 ausgebildet ist. 

[0045] Alternativ zu den beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spielen gemaB den Fig. 1 und 2 kann es auch vorgesehen 
sein, daB Haltekorper und Diisenkorper jeweils mit mitein- 
ander korrespondierenden Markierungen zur Orientierung 
und Ausrichtung der Einspritzoffnungen des Diisenkorpers 
im Zylinderkopf der Brennkraftmaschine versehen sind. Da- 
rnit wird zunachst eine Orientierung des Haltekorpers und 
des Diisenkorpers zueinander auf einfache Art und Weise er- 
moglicht. AnschlieBend wird eine Ausrichtung des Ein- 
spritzventiies in dem Zylinderkopf wahrend der Montage 
des Einspritzventiies im Zylinderkopf iiber die am Haltekor- 
per vorgesehene Markierung gewahrleistet. 
[0046] Insbesondere bei der Markierung an dem Diisen- 
korper kann es sich um eine wahrend der Einarbeitung der 
Einspritzoffnungen im Diisenkorper zusatzlich angebrachte 
Sacklochbohrung im Diisenkorper im Bereich der Einspritz- 
offnungen handeln, die wahrend der Montage des Einspritz- 
ventiies iiber eine hochauflosende Kamera erkannt und zum 
Ausrichten des Diisenkorpers gegeniiber dem Haltekorper 
als Bezugspunkt herangezogen wird. 

[0047] In Fig. 5 weist der Diisenkorper 4 im Bereich des 
Ringbundes 35 der Dusenspannmutter 8 zwei plane Flachen 
42 und 43 auf, die parallel ausgerichtet sind. Die beiden Fla- 
chen 42 und 43 bilden sogenannte Zentrierflachen, die zum 
Ansetzen eines Haltewerkzeuges 44 dienen. Hierzu weist 
das Haltewerkzeug 44 zwei Nasen 45 und 46 auf, die jeweils 
in einen Spalt zwischen dem Ringbund 35 der Dusenspann- 
mutter 8 und dem Diisenkorper 4 einfuhrbar sind und so an 
den Flachen 42 und 43 anliegen, wie in Fig. 5 und Fig. 6 zu 
erkennen ist. 

[0048] Die Fig. 6 ist ein Querschnitt durch die Diisenein- 
heit 3 und das Haltewerkzeug 44 mit den jeweils in einen 
Spalt eingreifenden Nasen bzw. Zentriemasen 45 und 46. 
Bei dieser Ansicht ist die Dusenspannmutter 8 nicht darge- 
stellt. 

[0049] Die Zentrierung des Diisenkorpers 4, d. h. die Win- 
kelorientierung des Dusenkorpers 4 gegeniiber dem Halte- 
korper 33, wird dadurch erreicht, daB der Diisenkorper 4 
mittels des Haltewerkzeuges 44, das uber die Zentriemasen 
45 und 46 an den Flachen 42 und 43 anliegt, gegeniiber dem 
Haltekorper 33 so verdreht wird, daB die Flachen 42 und 43 
und die Schlusselflachen 32, die an dem Haltekorper 33 aus- 
gebildet sind, die jeweils vorgeschriebene und erforderliche 
Winkelstellung einnehmen. 

[0050] Durch die Ausbildung der Flachen 42 und 43 an 
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der AuBenseite des Dusenkorp^^fcmd den dadurch mogli- 
chen Angriff des HaltewerkzeJ^^Pkann auf Zentrierstifte 
zwischen dem Dusenkorper 4 uncTder Drosselplatte 13 ver- 
zichtet werden. 

[0051] In den Fig. 7 und 8 ist eine alternative Ausfiih- 5 
rungsform des Haltewerkzeugs 44 dargestellt, mittels des- 
sen ein hier nicht naher dargesteliter Dusenkorper gegen- 
iiber einem Haltekorper eines Einspritzventiles verdreht und 
damit ausgerichtet werden kann. 

[0052] Das Halte- und Zentrierwerkzeug 44 ist becherfor- 10 
mig aufgebaut und weist eine axial ausgerichtete Bohrung 
47 auf, so daB das Haltewerkzeug 44 auf den Dusenkorper 
gesteckt werden kann. Im Mundungsbereich weist die Boh- 
rung 47 des Haltewerkzeuges 44 eine nach Art einer Anfa- 
sung ausgebildete Kegelflache 48 auf, die in eine axial aus- 15 
gerichtete ebene Flache 49 iibergeht. Zum Zentrieren des 
Diisenkorpers gegeniiber dem Haltekorper wird das Zen- 
trierwerkzeug 44 auf den Dusenkorper gesteckt, welcher 
iiber eine Dusenspannmutter mit dem Haltekorper vormon- 
tiert ist, so daB an der Kegelflache 48 eine an dem Dusenkor- 20 
per korrespondierend ausgebildete Kegelflache und an der 
ebenen Flache 49 eine an dem Dusenkorper korrespondie- 
rend ausgebildete sogenannte Zentriernase anliegen. Der 
Dusenkorper hat in diesem Fall nur eine Zentriernase. 
[0053] In einem nachfolgenden Schritt wird das Zentrier- 25 
werkzeug 44 so lange in Umfangsrichtung verdreht, bis zwi- 
schen dem Dusenkorper und dem Haltekorper die vorge- 
schriebene Winkelstellung eingenommen ist. AnschlieBend 
wird die Dusenspannmutter angezogen, so daB der Dusen- 
korper und der Haltekorper drehfest miteinander verbunden 30 
sind, wobei iiber das in dieser Montagephase als Haltewerk- 
zeug wirkende Zentrierwerkzeug 44 eine genaue Position 
des Haltekdrpers gegeniiber dem Dusenkorper gewahrleistet 
wird. 

35 

Patentanspruche 
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der Haltekorper (3J^^kr eine Dusenspannmutter (8) 
miteinander verbun^^Rind, welche Mittel (42, 43) 
zum Angriff des Haltewerkzeugs (44) zumindest teil- 
weise uberdeckt. 

8. Einspritzventil nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dusenspannmutter (8) an ihrer dem 
Dusenkorper (4) zugewandten Stirnseite (14) mit Quer- 
nuten (15) versehen ist. 

9. Einspritzventil nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltekorper (33) 
mindestens zwei Schlusselflachen (32) auf weist, die im 
wesentlichen parallel zu den als mindestens eine plane 
Flache (42, 43) ausgebildeten Mitteln zum Angriff des 
Haltewerkzeugs (44) ausgerichtet sind. 

10. Einspritzventil nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dusenspannmutter 
(8) einen eine Innenflache (9) uberragenden Bund (10) 
aufweist, der mit einem in einer Nut (U) des Diisen- 
korpers (4) angeordneten Sprengring (12) korrespon- 
diert. 

11. Einspritzventil nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltekorper (33) und 
der Diisenkorper (4) jeweils miteinander korrespondie- 
renden Markierungen zur Orientierung und Ausrich- 
tung von Einspritzoffnungen (7) des Diisenkorpers (4) 
im Zylinderkopf aufweisen. 



Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 



1. Einspritzventil (1), insbesondere fiir eine Brenn- 
kraftmaschine, mit einem Dusenkorper (4), in dem eine 
Dusennadel (S) axial verschiebbar gefuhrt ist, sowie ei- 40 
nem zumindest einteiligen Haltekorper (33), in wel- 
chem Mittel zur Betatigung der Dusennadel (5) ange- 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB der Diisen- 
korper (4) Mittel (2B, 30, 31; 42, 43) aufweist, welche 
mit einem Haltewerkzeug (44) zum Halten des Diisen- 45 
korpers (4) in einer definierten Position gegeniiber dem 
Haltekorper (33) wahrend einer Montage korrespon- 
dieren. 

2. Einspritzventil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel wenigstens als eine Stirnflache 50 
(30) des Diisenkorpers (4) ausgebildet sind. 

3. Einspritzventil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stirnflache (30) als Dichtflache zum 
Zylinderkopf der Brennkraftmaschine ausgefuhrt ist. 

4. Einspritzventil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB die Stirnflache (30) als eine ringfor- 
mige Flache eines Absatzes des Diisenkorpers (4) aus- 
gebildet ist. 

5. Einspritzventil nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Stirnfla- 60 
che (30) eine in axialer Richtung des Diisenkorpers (4) 
verlaufende Bohrung (31) vorgesehen ist. 

6. Einspritzventil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel als mindestens eine plane Fla- 
che (29; 42, 43) an einer Umfangsflache des Dusenkor- 65 
pers (4) ausgebildet sind. 

7. Einspritzventil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Dusenkorper (4) und 
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